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(54) Hochgeschwindigkeitsschere zum Querteilen von Walzband 



(57) Um f liegende Scheren fur Warmbi eitband auch 
bei Geschwindigkeiten bis zu 30 m/sec betreiben zu 
konnen wird vorgeschlagen, die Umfangsgeschwindig- 
keit der Messertrommeln (6) mit der Bandgeschwindig- 
keit zu synchronisieren und die Geschwindigkeit 



senkrecht zum Band fur den eigentlichen Schnitt 
getrennt von dieser Umfangsgeschwindigkeit einzustel- 
len. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine fliegende Schere mit auf 
einander gegenuberstehenden Trommeln angeordne- 
ten Messerkanten, die auf die Vorschubgeschwindigkeit 5 
des zu schneidenden Bandes beschleunigbar und zur 
Durchfuhrung eines Schnittes gegeneinander anstell- 
bar sind. 

Bei der Erstellung von Warmbreitband wird immer 
mehr dazu ubergegangen endlos zu walzen. Das Ein- 10 
satzmaterial wird durch VerschweiBen von Vorbandern 
Oder in GieBmaschinen erzeugt. Warmbreitband wird 
aber auch im Zuge eines Semiendloswalzverfahrens 
erstellt, bei dem das Einsatzmaterial mehrtache Vor- 
bandlangen aufweisen kann, die auf Rollgangen, Rol- is 
lenherdofen oder in Coilboxen zwischengelagert sein 
konnen. 

Das Fertigband muB nach dem Warmwalzvorgang 
auf die den geforderten Coilgewichten errtsprechenden 
Bandlangen geschnrtten werden. Der Schnitt soil im 20 
Kontibetrieb, d.h. bei Walzgeschwindigkeit erfolgen. Er 
muB daher bei heute ublichen Geschwindigkeiten von 
WarmbreitbandstraBen im Bereich von 5 m/sec. bis zu 
30 m/sec. vorzugsweise 10 m/sec. bis 20 m/sec. erfol- 
gen. Die Banddicken liegen dabei zwischen 0,5 mm bis 25 
30 mm vorzugsweise zwischen 0,6 mm bis 1 ,5 mm. 

Bekannte Trommel- bzw, Kurbelscheren, die zum 
Schneiden von Warmbreitband dienen, sind nicht fur 
derartig hohe Bandgeschwindigkeiten ausgelegt. Aber 
auch fliegende Scheren, die im AnschluB an Kaltwalz- 30 
TandemstraBen eingesetzt werden arbeiten nur bis zu 
Bandgeschwindigkeiten von ca. 6 m/sec. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, flie- 
gende Scheren zum Schneiden von Warmbreitband so 
weiterzubilden, daB exakte Schnitte bei Bandgeschwin- 35 
digkeiten von bis zu 30 m/sec. und bei minimalen Band- 
dicken gewahrleistet werden. 

Die Aufgabe wird durch die Merkmale des 
Anspruchs 1 geldst. Die bekannten Schneidverfahren, 
bei denen die Messertrommeln fur den Schnitt auf 40 
Bandgeschwindigkeit beschleunigt werden und 
anschlieBend wieder abgebremst werden mussen las- 
sen sich bei derart hohen Bandgeschwindigkeiten nicht 
mehr mit vertretbarem Aufwand realisieren. Daher 
besteht ein wesentliches Merkmal der Erfindung darin, 45 
daB diese Beschleunigung der Messertrommel auf 
Bandgeschwindigkeit bzw. das Betreiben der Messer- 
trommel mit Bandgeschwindigkeit getrennt von der 
senkrecht zum Band erfolgten Schnittbewegung steuer- 
bar sind. 50 

Die Messertrommel kann mit ihrer Umfangsge- 
schwindigkeit bzw. mit der Umfangsgeschwindigkeitder 
Messer fruh genug auf Bandgeschwindigkeit beschleu- 
nigt werden bzw. standig mit der entsprechenden Band- 
geschwindigkeit umlaufen, so daB antriebstechnisch 55 
nur ein kleiner Aufwand zu treiben ist, da die entspre- 
chenden Beschleunigungskrafte leicht beherrschbar 
sind. Die Anstellung zum Schnitt erfolgt uber ein sepa- 



rates System, welches dadurch, daB es sich um ein 
eigenstandiges System handelt, ebenfalls einfacher 
aufgebaut ist, als bei den bekannten Schneidvorrichtun- 
gen. 

Von Vorteil ist, wehn mind est ens eine der Trom- 
meln auf Schwingen gelagert ist, die mit den Anstellvor- 
richtungen verbunden sind oder aber daB mindestens 
eine der Trommeln mittels einer Linearfuhrung gelagert 
ist und daB die Anstellvorrichtung auf die Fuhrungs- 
stucke einwirkt. Dabei konnen die Trommeln bzw. die 
das Band schneidenden Messer mit Bandgeschwindig- 
keit umlaufen und sobald eine die Schere von dem 
gewunschten Coilgewicht entsprechenden Bandlange 
passiert wurde, kommen die Schwingen bzw. die Fuh- 
rungsstucke der Linearfuhrungen zum Schnitt ange- 
stellt werden. 

Zur Anstellung k6nnen beliebige Antriebe vorgese- 
hen werden. Es hat sich jedoch bewahrt, daB die 
Anstellvorrichtungen als Exzenteranstellungen ausge- 
bildet sind oder aber daB als Anstellvorrichtungen 
Druckmittelzyiinder vorgesehen sind. 

Werden beide der einander gegenuberstehenden 
Trommeln mit Messern ausgestattet, so ist ein optimal er 
Schnitt gewahrleistet. Die Messertrommeln mussen 
dabei exakt synchronisiert sein. Wird eine der beiden 
Trommeln mit einem AmboB versehen oder aber eine 
der beiden Trommeln mit einem derart geharteten Man- 
tel ausgestattet, daB dieser als AmboB eingesetzt wer- 
den kann, so entsteht ein Bereich, in dem das Band 
geschnitten werden kann, der mit einer weniger 
genauen Synchronisation der beiden Trommeln aus- 
kommt. 

Wichtig ist, daB die Umfangsgeschwindigkeit von 
Trommeln auf die Band vorschubgeschwindigkeit syn- 
chronisierbar ist. Dabei sollte die Synchronisierung so 
erfolgen, daB die Umfangsgeschwindigkeit der Schnitt- 
kanten der Messer bzw. die Oberflachengeschwindig- 
keit des Ambosses Oder des Trommelmantels mit der 
Bandvorschubgeschwindigkeit ubereinstimmen. 

Wesentlich ist, daB die Anstellvorrichtungen mit der 
Rotation der Trommel derart synchronisiert, gesteuert 
und/oder betrieben sind, daB beim Durchlauf der Mes- 
ser die Anstellbewegungen beendet sind und nach dem 
Durchlauf ruckgefuhrt werden. Die Messer werden vor 
dem durchzufuhrenden Schnitt rechtzeitig auf Bandvor- 
schubgeschwindigkeit gebracht. Fur den Schnitt mus- 
sen sie nur noch aufeinander zu angestellt werden. 
Dabei erfolgt die Anstellung so, daB die Anstellbewe- 
gung der Messer bzw. des Messers und des Ambosses 
oder des Trommelmantels zu Beginn des Schnittes 
abgeschlossen ist und das die Trommeln nach erfolg- 
tern Schnitt wieder auseinandergefahren werden, bevor 
die Trommel eine weitere Umdrehung und damit einen 
weiteren Schnitt durchgefuhrt hat. 

Die Synchronisation der Trommeln untereinander 
und ggf. mit den Anstellvorrichtungen kann uber ent- 
sprechende Getriebe erfolgen oder aber elektrisch bzw. 
elektronisch bewerkstelligt werden. Der Anstellhub der 
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Trommeln kann durch zwischen den Getrieben bzw, 
den entspi echenden Antrieben und den Trommeln vor- 
gesehenen Gelenkspindein ausgeglichen werden. 

Um die Schnitte variieren zu konnen, sind parallel 
zu den Anstellvorrichtungen Vorrichtungen zur axialen 5 
Verschiebung der Trommeln vorgesehen. Dabei kann 
die axiale Verschiebung der Trommeln auch wahrend 
des Schrtittes erfolgen. 

Werden vorgegeben gekrummte Messer verwen- 
det, so lassen sich gezielte Formen des Bandanfangs io 
einstellen, mit denen ein zuverlassiger Transport zu der 
Haspelanlage unterstutzt wird. 

Die Eriindung wird anhand eines Ausfuhrungsbei- 
spieles naher erlautert. Dabei zeigen 

15 

Fig. 1 die Anordnung der erfindungsgernaBen 
Schere in einer WarmbreitbandstraBe bei 
der eine der Messertrommeln in einer Line- 
arfuhrung gefuhrt ist, 

20 

Fig. 2 die erfindungsgemaBe Schere mit auf 
Schwingen gelagerten Messertrommeln, 

Fig. 3 die erfindungsgemaBe Schere mit auf 

Schwingen gelagerten Messertrommeln, 25 
wobei eine der Trommeln einen AmboB tragt 
und 

Fig. 4 schematisiert einen Antrieb fur die erfin- 
dungsgemaBe Schere, mittels dessen die 30 
mechanische Synchronisation erreicht wird. 

Fig. 1 zeigt das letzte Gerust 1 einer Warmbreit- 
bandstraBe, in der endloses Band 2 auf gewunschte 
Abmessungen heruntergewalzt worden ist. Der Warm- 35 
breitbandstraBe folgt ein Treiber 3, zwischen dem und 
einem weiteren Treiber 4 eine Schere 5 zum Schneiden 
des Endlosbandes vorgesehen ist. Die Schere 5 
besteht aus den Trommeln 6, 7, deren Umfangsge- 
schwindigkeit mit der Bandgeschwindigkeit uberein- 40 
stimmt. Die Bandgeschwindigkeit wird entweder von der 
Drehzahl des Treibers 3 Oder von einem nicht gezeigten 
Aufnehmer abgeleitet. Die in Linearfuhrungen 21 
gefuhrte Trommel 6 kann vermittels von Anstellvorrich- 
tungen 8 getrennt von ihrem nicht gezeigten Rotations- 45 
Antriebsvorrichtung auf die Trommel 7 zu angestellt 
werden, um so den Schnitt auszufuhren. Dabei weist 
die Trommel 6 das Messer 20 auf, wahrend die Trommel 
7 mit einem besonders geharteten Mantel versehen ist, 
welcher als Gegenmesser dient. Das Band wird auf so 
einen Haspel 9 aufgewickelt. Nach erfolgtem Schnitt 
wird der Bandanfang zum Haspel 10 geleitet und von 
diesem aufgewickelt, wahrend das fertige Coil vom 
Haspel 9 abgenommen werden kann. 

In Fig. 2 ist das Band 2 sowie die Trommeln 6'. T zu 55 
erkennen. Die Trommeln 6\ T sind auf Schwingen 11, 
12 gehalten. Je ein Ende der Schwingen ist an einem 
Drehpunkt 13, 14 gelagert. Am jeweils anderen Ende 



der Schwingen 6', T greift die Anstellvorrichtung 8' an. 
Bei der Anstellvorrichtung 8' handelt es sich um einen 
Exzenterantrieb, dessen Anstellexzenter 15 uber gelen- 
kig mit den Schwingen 11, 12 verbundene Zuglaschen 
16, 17 verbunden ist. Es bedarf lediglich einer Viertel- 
umdrehung des Anstellexzenters 15, um die freien 
Enden der Schwingen 11,12 aufeinander zu zu bewe- 
gen und damit die Trommeln 6\ T zum Schnitt zu fuh- 
ren. 

Auf den Trommeln 6\ T sitzen Messer 18, 19. Die 
Trommeln 6', T sind uber nicht gezeigte Vorrichtungen 
mechanisch bzw. elektrisch bzw. elektronisch miteinan- 
der synchronisiert, so daB die Messer 18, 19 unter Ein- 
haltung eines entsprechenden Schnittspaltes zum 
Schnitt gelangen. 

Fig. 3 zeigt Schwingen 11", 12', welche die Trom- 
meln 6", 7" halten. Die freien Enden der Schwingen 11', 
12' sind mit Anstellexzentern 22, 23 verbunden, wobei 
die nicht gezeigten Antriebe der Anstellexzenter 22, 23 
untereinander und mit den Trommeln 6", 7" synchroni- 
siert sein konnen. Anstelle der Anstellexzenter 22, 23 
konnen beliebtg andere Anstellvorrichtungen 8, z.B. 
Kolben-Zylinder-Einheiten, vorgesehen werden. 

Auf der Trommel 6" ist ein Messer 20 angeordnet, 
wahrend die Trommel 7" einen AmboB 24 tragt. Die 
Synchronisation zwischen den Trommeln 6" und T muB 
in diesem Falle nicht so exakt sein wie z.B. bei den 
Trommeln 6', 6' nach Fig. 2, da der AmboB 24 dem Mes- 
ser 20 einen groBen Schnittbereich bietet. 

Fig. 4 zeigt eine Antriebseinheit 25, die mit einem 
Hauptkammwalzgetriebe 26 verbunden ist. Das Haupt- 
kammwalzgetriebe 26 arbeitet auf ein Kammwalzge- 
triebe 27 fur die Trommel 6 sowie ein 
Kammwalzgetriebe 28 fur die Trommel 7. Vom Kamm- 
walzgetriebe 27 wird uber ein Getriebe 29 die Anstell- 
kraft fur die Anstellexzenter 22 abgeleitet, wahrend die 
Anstellkraft fur den Anstellexzenter 23 vom Kammwalz- 
getriebe 28 uber ein Getriebe 30 ubertragen wird. Uber 
die Getriebe 26, 27, 28 sind die Trommeln 6, 7 mecha- 
nisch miteinander synchronisiert. Weiterhin ist eine 
Synchronisation zwischen den Anstellexzentern 22, 23 
einerseits und zwischen den Trommeln 6, 7 uber die 
Getriebe 26 bis 30 gegeben. Wird z.B. nur ein Anstell- 
exzenter 22 verwendet, so konnen die Getriebe 28 und 
30 entfallen. Die Trommeln 6, 7 werden uber Getenk- 
wellen 31, 32 angetrieben, welche die Bewegung zwi- 
schen den feststehenden Getrieben 26 bis 28 und den 
aufeinander zu beweglichen Trommeln 6, 7 auszuglei- 
chen vermogen. Eine Synchronisation der Trommeln 
und der Anstellvorrichtungen auf elektrische bzw. elek- 
tronische oder aber auf hydraulische Weise. die eben- 
falls Gegenstand der Erfindung sind, werden hier 
jedoch nicht gezeigt. 

Die erfindungsgemaBe Schere wird eingesetzt, um 
das mit hoherGeschwindigkeit laufende endlose Warm- 
band in die gewunschten Coilgewichten entsprechen- 
den Langen zu unterteilen. Bei Geschwindigkeiten des 
Warmbreitbandes bis zu 30 m/sec und bei Banddicken 
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bis hinunter zu 0,5 mm lassen sich die Endlosbander 
nicht mehr sicher in die WarmbreitbandstraBen einfa- 
deln. Daher werden die Geruste z.B. nur auf einen Spalt 
von ca. 1 ,5 mm angestellt und der Bandanfang mit die- 
ser Anstellung gewalzt, bis der entsprechende Zug vom 
Aufwickelhaspel aufgebracht werden kann. Nun konnen 
die Geruste der WarmbreitbandstraBe bis auf 0,5 mm 
angestellt werden. Sobald die ersten Bandbereiche mit 
der gewunschten Enddicke die Schere passiert haben, 
wird diese zum Schnitt angestellt. Ahnlich wird. bevor 
das Bandende in die WalzstraBe einlauft, der Walzspalt 
wieder auf ca. 1 ,5 mm angestellt und bevor das nun- 
mehr dickere Band die Schere passiert, diese zum 
Schnitt angestellt. 

Das hier fur Warmbreitband offenbarte Schersy- 
stem laBt sich analog auf KaltwalzstraBen verlassendes 
Kaltband anwenden. 

Bezugszeichenubersicht 

1 letztes Gerust 

2 Band 

3 Treiber 

4 Treiber 

5 Schere 

6 Trommel 

7 Trommel 

8 Anstellvorrichtung 

9 Haspel 

10 Haspel 

1 1 Schwinge 

1 2 Schwinge 

13 Drehpunkt 

14 Drehpunkt 

15 Anstellexzenter 

16 Zuglasche 

17 Zuglasche 

18 Messer 

19 Messer 

20 Messer 

21 Linearfuhrung 

22 Anstellexzenter 

23 Anstellexzenter 

24 AmboB 

25 Antriebvorrichtung 

26 Hauptkammwalzgetriebe 

27 Kammwalzgetriebe 

28 Kammwalzgetriebe 

29 Getriebe 

30 Getriebe 

31 Gelenkwelle 

32 Gelenkwelle 



denden Bandes beschleunigbar und zur Durchfuh- 
rung eines Schnittes gegeneinander anstellbar 
sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

5 daB die einander gegenuberliegenden Trommeln 

(6, 6\ 6"; 7, 7\ 7 M ) durch mindestens eine ihnen 
zugebrdnete Antriebsvorrichtung (25) auf eine der 
Geschwindigkeit des zu schneidenden Bandes (2) 
entsprechende Umfangsgeschwindigkeit beschleu- 

10 nigbar sind und daB mindestens einer der Trom- 
meln (6, 6', 6", 7, 7\ 7") eine separat ansteuerbare 
Anstellvorrichtung (8, 8') zugeordnet ist. 

2. Fliegende Schere nach Anspruch 1 , 
15 dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens eine der Trommel (6, 6"; 7, 7") auf 
Schwingen (1 1 , 1 1*; 1 2, 1 2') gelagert ist, die mit den 
Anstellvorrichtungen (8', 8") verbunden sind. 

20 3. Fliegende Schere nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens eine der Trommeln (6, 7) mittels 
einer Linearfuhrung (21) gelagert ist und daB die 
Anstellvorrichtung (8) auf die Fuhrungsstucke ein- 
25 wirkt. 

4. Fliegende Schere nach einem der Anspruche 1 bis 
3, 

dadurch gekennzeichnet, 

30 daB die Anstellvorrichtungen (8', 8") als Anstellex- 
zenter (15; 22; 23) aufweisenden Exzenteranstel- 
lung ausgebildet sind. 

5. Fliegende Schere nach Anspruch 1 bis 3, 
35 dadurch gekennzeichnet, 

daB als Anstellvorrichtung (8) Druckmittelzylinder 
vorgesehen sind. 

6. Fliegende Schere nach einem der Anspruche 1 bis 
40 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB beide der einander gegeniiberstehenden 
Trommeln (6', 7') mit Messern (18, 19) ausgestattet 
sind. 

45 

7. Fliegende Schere nach einem der Anspruche 1 bis 
5, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB eine der Trommeln (6, 6") mit einem Messer 
so (20) und die zweite Trommel (7) mit einem mit die- 
sem zusammenwirkenden AmboB (24) ausgestat- 
tet sind. 



Patentanspruche 

55 

1. Fliegende Schere mit auf einander gegenuberste- 
henden Trommeln angeordneten Messerkanten, 
die auf die Vorschubgeschwindigkeit des zu schnei- 



8. Fliegende Schere nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB eine der Trommeln (6) mit einem Messer (20) 
ausgestattet ist, das mit als AmboB wirkendem 
Mantelbereich der zweiten Trommel (7) zusammen- 
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wirkt. 

9. Fliegende Scheie nach einem der Anspruche 1 bis 

dadurch gekennzeichnet, s 

daB die Umfangsgeschwindigkeit von Trommeln (6, 
6', 6"; 7, 7\ 7") auf die Bandvorschubgeschwindig- 
keit synchronisierbai ist. 

10. Fliegende Scheie nach einem der Anspruche 1 bis io 

9, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Trommeln (6\ 7') zur Einhaltung des 
Schneidspaltes zwischen ihren Messer (18, 19) 
miteinander synchronisiert sind. is 

11. Fliegende Scheie nach einem der Anspruche 1 bis 
10, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Anstellvorrichtungen (8, 8', 8") mit der 20 
Rotation der Trommel (6, 6', 6"; 7, 7\ 7") derart syn- 
chronisiert, gesteuert und/oder betrieben sind, daB 
beim Durchlauf der Messer (18-20) die Anstellbe- 
wegungen beendet sind und nach dem Durchlauf 
ruckgefuhrt werden. 25 

12. Fliegende Scheie nach einem der Anspruche 1 bis 
11. 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Synchronisation getriebetechnisch erfolgt. 30 

13. Fliegende Scheie nach einem der Anspruche 1 bis 
11. 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Synchronisation elektrisch bzw. elektro- 35 
nisch erfolgt. 



angeordneten angeordneten Messerkanten, die 
auf die Vorschubgeschwindigkeit des zu schnei- 
denden Bands beschleunigbar und zur Durchfuh- 
rung eines Schnittes gegeneinander anstellbar sind 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Geschwindigkeit der urnlaufenden Messer- 
kanten auf Bandvorschubgeschwindigkeit bringbar 
ist und daB getrennt von der Drehbewegung der 
Messerkanten eine Anstellbewegung der Messer- 
kanten durchfuhrbar ist. 



14. Fliegende Schere nach einem der Anspruche 1 bis 
13, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Anstellhub durch den Trommeln (6, 6', 6"; 
7, 7\ 7") vorgeordnete Gelenkwellen (31, 32) auf- 
genommen wird. 



40 



15. Fliegende Schere nach einem der Anspruche 1 bis 45 
14, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB parallel zu den Anstellvorrichtungen (8, 8', 8") 
Vorrichtungen zur axialen Verschiebung der Trom- 
mel (6, 6', 6"; 7, 7', T) vorgesehen sind. so 



16. Fliegende Scheie nach einem der Anspruche 1 bis 
15, 

gekennzeichnet durch 

vorgegeben gekrummte Messer. 

17. Verfahren zumfliegenden Schneiden von Band mit 
auf einander gegenuberstehenden Trommeln 
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Fig. U 
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